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Kissel, den 25. August 1964 
Da/be 


"Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung 
von Kunststoffen und/oder Medien, die bei der 
Bearbeitung ihre Viskositat andern" 


Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung 
von Kunststoffen und/oder tfedien, die bei der Bearbeitung ihre 
Viskositat andern. 

Die Schwierigkeit bei der Aufbereitung solcher Stoffe liegt bekannt- 
lich darin t den genauen Zeitpunkt der Beendigung der Bearbeitung 
richtig zu erfassen. 

Es gibt eine fieihe bekannter Verfahren. Die Oberwachung des Aufbe- 
reitunrjsvorganges durch einen Bedienungsmann z.B. setzt konzentrier- 
te Beobuchtung und ein "Mngerspitzengefiihl" des Maschinenfiihrers 
voraus. Die Qualitat der einzelnen Chargen ist mit Sicherheit unter- 
schiedlich. 

Ein weiteres Verfahren ist die Steuerung der Aufbereitungsmaschine 
durch Zeitrelais. Dies ist eine sogenannte Zwangssteuerung, die 
lediglich nach bestimmten Zeitablaufen schaltet, ohne Riicksicht auf 
den tatsachlichen Stand der Aufbereitung. Auch bei diesem Verfahren 
kann das Endprodukt ungleichmaBig ausf alien. 

Bekannt ist auch ein Verfahren, bei dem die Aufbereitungsmaschine 
durch die Temperatur des Uischgutes gesteuert wird. Die Unsicherheit 
dieses Verfahrens liegt darin, daB Kunststoffe meist gute Warmesola- 
toren sind und dass eine Temperaturmessung bei einem agglomerier en- 
den Material stets problematisch ist. 

Die Erfindung soil die Nachteile der bekmnten Verfahren vermeiden. 
Durch die Erfindung soil ein vollig gleichmaBiges Endprodukt mittels 
einer funktionssicheren Vorrichtunsr erbr^cht werden. 
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Grundgeianke der Erfinuunp; ist es* die Viskositatsanderung des 
Mediums bei der Bearbeitung zur Steuerung des Bearbeitungsprezesses 
zu ver*>venden. _ . 

Als optiraalste Bearbeitungsmethode hat sich dabei das "Gegeneinan- 
der-Arbeiten" von z.vei Mischwerkzeugen herausgestellt* Durch J e. veils 
ein Mischtferkzeugpaar iird al3o rhythmisch das auf zubereitende Gut 
von binem vVerkzeug auf das andere geworfen, wobei die Mischwerkzeu^e 
gegeiaufig wirken, Bei zwei oder mehreren gegenlaufig wirkenden und 
drehenden Werkzeugpaaren ist jedem Drehsinn ist eine ganz bestimmte 
Forderrichtung des Mischwerkzeuges zugeteilt* Der Antrieb der beiden 
Mischwerkzeuggruppen erfolgt uber ein Diff erentialgetriebe. 

* 

Die erfindungsgeraaBe Vorrichtung zeichnet sich aus , durch; vertikalen 
rohrformigen Behalter mit Einlauf und Ausiauf fur das Mischgut an 
seirien beiden End en $ einem drehbaren Mantel uber annahernd die ganze 
Lange des Behalters in demselben und koaxiale Zentralwelle im Behal- 
ter, wpbei Mischwerkzeu^e mit jeweils entgegengesetzter Forderrich- 
tung a,m drehbaren Mantel und auf der Zentralvrelle angeordnet sind 
und. Mantel und Zentralwelle gegenlauf igen Drehsinn aufweisen, der 
durch ihren gemeinsamen Antrieb uber ein Diff erentialgetriebe bewirkt 
wire}?. 

* 

Niaimt bei der Aufbereitung die Zahigkeit -des Mediums zu, so *ird die 
Mipchwerkzeuggruppe, die eine groSere flirkflache aufweist, starker 
a"bgebremst. Dadurch wird das Difx erentialgetriebe wirksam und die 
^ ' Ford erlei stung der anderen Mischwerkzeuggruppe im System wird domi- 
nierend. Das Medium im System bekommt also eine definierte Bewegunrjs- 
richtiing, d.h. es wird aus der Bearoeitungsmaschine herausgef ordert 
und zu der nachf olgenden Konf ektionierungsmaschine oder Kiihlmaschine 
weitergeleitet. Sinkt die Zahigkeit des Mediums im System wieder, 
dann pendelt sich der Antrieb wieder ins Gleichge*icht ein. 

Die Zeichnung zeigt 3chematisch den Aufbau.der Vorrichtung fur das 
erfiiidungsgemafce Verfahren. 

In einem vorzugsweise vertikal angeordnetem rohrformigem Behalter 1 
ist zentral eine Welle 2 angeordnet* Der drehbare Behalterteil 1 und 
d£e *elle 2 tragen propellerartige Mis chare rkzeuge 3 und 4. Die Misch- 
wferkzeuge 5 am Behalterteil i haben die Forderrichtung nach unten. 
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die JULschverkzeuge 4 an der Welle 2 haben eine Forderrichtung nacfe 
oben. An dem t eststehenden Kopf stuck 5 befindet sicli der Auslauf 7 
des Systems. Am f eststehenden Bodenstiick 6 1st der Einlauf 8 vorge- 
sehen. 

Die Vorrichtung wird durch den Elektromotor 9 angetrieben, der auf das 
DifTerentialgetriebe 1o wirkt, das einmal direkt hei 11, das andere 
lial TJber Riemen oder Kette 12 auf die Vorrichtung wirkt, urn den 
gegenlauf igen Drehsinn zu erreichen. 

Es konnen auch Mittel Verwendung finden, die die hier erstrebte 

erzielen , 

rfirkung des Dif f erentialgetriebes gleichfalls, z.B. entsprechend ge- ^ 
steuerte Ilotoren. Auch iiber einen Drehmomentwandler kann die Steue- 
rung erfolgen. 


< 
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Patentanspriiche 

Verfahren zur Aufbereitung von Kunststof fen und/oder Median, 
die bei der Bearbeitung ihre Viskositat andern, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die veranderliche Viskositat des Mediums den 
Bearbeitungsvorgang steuert. 


2. Verfahren nach Antfpruch 1 f dadurch gekennzeichnet* daB in einem 
vertikalejpa System die Bearbeitung des Mediums abschnittweise 
ausgefuhrt wird. 


3. Verfahren nach dreu Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine . tfeiterf &rderung des Mediums nach ErreichUng der ge- 
wunechten Viskositat zwangslaufig- erf olgt. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den Anspriichen 
1 bis 3, gekennzeichnet durch zwei - zwischen ttischguteinlauf 
und -auslauf in einem Behalt*:? - gegeiv-pendelnd arbeitende, iiber 
ein Differentialgetlriebe oder dgl. angetriebene ISischsysteme. 

5. 1 Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch vertikalen 

, rohrformigen Behalter mit Einlauf (8) und Auslauf (7) fiir das 
: Mischgut an seinen beiden Enien, einem drehbaren Mantel (1) 
iiber annahernd die ganze Lange des Behalters in demselben und 
koaxiale Zentral velle (2) im Behalter, wobei Uischwerkzeuge 
(3, 4) mit jeweils entgegengesetzter Forderrichtung am drehbaren 
Mantel und auf der Zentralwelle angeordnet sind und Mantel und 
Zentralwelle gegenlauf igen Prehsinn aufweisen, der durch ihren 
gemein8amen Antrieb iiber oln Dif f erentialgetriebe bewirkt wird. 

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 4- und 5* dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mischwerkzeuge der beiden Mischsysteme verstellbar ange- 
ordnet sind. 

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis S, dadurch gekennzeichnet, 
daft die beiden Mischsysteme mit verschiedenen voneinander abhan- 
gigen Drehzahlen arbeiten. g q g q ^ y/ 

ORIGINAL INSPECTED 
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8. Vorricbtung nach den Anspriiahen 4 bis 7, dadurch gekeimzeichnet, 
dafi der Antriebgian^tatt uber eia Dif f erentialgetriebe iiber zwei 
entsprecnend duiStfi bekannte Mittel gesteuerte Hotoren erfolgt. 
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